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Patentansprilche 




l^j Verfahren zum Aufteilen plattenfQrmiger V/erkstUcke, zur 
Vereinzelung der beim Aufteilen erzeugten Teilstttcke und 
zum Abstapeln der TeilstQcke auf mehrere , nebeneinander- 
liegende Einzelstapel, dadurch gekennzeichnet, daB alle 
drei Verfahrens s chritte , d. h. Aufteilen, Vereinzeln und 
Abstapeln, auf einer Maschinenkombination ausgeftlhrt 
werden, die alle ftlr die Durchftihrung der Verfahrens- 
schritte notwendigen Elemente enthMlt und die derart 
verfahrbar eingerichtet ist, dafi das Abschieben der 
TeilstUcke nacheinander auf verschiedene station^re 
StapelplMtze erfolgen kann, 

2. Verfahren nach Anspruch 1), dadurch gekennzeichnet, daB 
die Queraufteilvorg^nge, d. h. die Sligeschnitte ftlr das 
Abtrrennen der jeweils auf einen StapelplMtz abzustapelnden 
TeilwerkstUcke, erst unmittelbar vor dem Abstapelvorgang 
erfolgen, d. h. gleichzeitig mit dem Einfahren der 
Maschinenkombination in die ftlr den Abstapelvorgang jeweils 
vorgewahlte Position. 

3. Einrichtung zur Ausfilhrung des Verfahrens nach den An- 
spriichen 1) und 2), dadurch gekennzeichnet , daB mindestens 
eine LMngs- und eine QueraufteilsMge 10 ,18 sowie zuge- 
horige WerkstOckverschiebeeinrichtungen 13 , 14 , 21 , 22 
gemeinsam auf einer auf einem verfahrbaren Grundrahmen 1 
angeordneten Arbeitsebene aufgebaut sind und die Arbeit s- 
ebene heb- und senkbar eingerichtet ist. 

4. Einrichtung nach Anspruch 3), dadurch gekennzeichnet, daB 
die Bewegungs- und Posit ioniervorgange der Werkzeuge bzw. 
Werkstiickverschiebeeinrichtungen mit Bewegungsorganen aus- 
gefuhrt werden, die tlberwiegend fttr mindestens zwei der 
drei in Anspruch 1) auf geftlhrten Verfahrens schr it te jeweils 
Verwendung finden. 
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5. Einrichtung nach Anspruch 3) und 4), dadurch gekenn- 
zeichnet, daft ein Sagev/erkzeug 10 ,11 , 12 z. B. fur 
Langstrennschnitte an der Langsschubeinrichtung 13 , 1H 
fttr die Werkstucke bzw. Teilwerkstucke angebaut ist. 



6, Einrichtung nach den Anspruchen 3) und 4), dadurch ge- 
kennzeichnet, daft ein Sagewerkzeug 18 , 19 > 20 fur Quer- 
trennschnitte an der Querschubeinrichtung (Abschiebeein- 
richtung) 21 , 22 fair die Teilwerksttlcke angebaut ist. 

7. Einrichtung nach den Anspruchen 3 ) , 4), 5) und 6), da- 
durch gekennzeichnet , daft sowohl an der LangssSge- und 
Langsschubeinrichtung (Portal 9) als auch an der Quer- 

s^ge- und Querschubeinrichtung (Quersagentraverse 17) *- * 

zwei oder auch mehrere SSgeaggregate vorhanden sind, die ? 

wahlweise getrennt oder gleichzeitig in Einsatz gebracht 3 

werden konnen. " 
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Wehner KG, Sandkamp 10, 2201 Kiebitzreihe 

Verfahren zum Aufteilen und Abstapeln von plattenforroigen 
Werkstiicken und Einrichtung zur Durchfxihrung des Verfahrens 



In Pressenanlagen crzeugte plat-tenf6rmige Werkstticke wie 
z. B. Spanplatrten , Hartf aserplatten, Tischlerplatriren, DMsisa- 
plattren usw, werden ftlr die Wei*terverarbei*tung zu z. B. 
Mobelteilen in kleinere Formate auf getreilt. 

Pur diese Plattrenauf-teilung werden SMgeanlagen verwendet, foei 
denen die Teilformate entweder als geschlossenes Aufteilbild 
oder aber in mehr oder weniger kontinuierlichem AusstoB jiach- 
einander aus der Maschine austreten, dann auf einanderge- 
st ape It und danach einer Verpackungsanlage bzw. Umreifungs- 
station filr Teilpaketstapel zugefOhrt werden. 

Die Abnahme, Sortierung und Stapelung der Teilforiaate binter 
der Sageanlage ist ein Arbeitsvorgang, der iiberwiegend noelh 
rein manuell ausgefCIhrt wird. 

Eine Mechanisierung wird aus dent Wunsch zur Personalein— 
sparung heraus an dieser Stelle angestrebt. Entsprechende 
Verfahren und Einrichtungen wurden z. B. in Patentan- 
meldungen der Anmelderin vorgeschlagen (P 25 23 183,8; 
P 25 **5 660*0; P 26 00 583. U; P 26 06 1^7.2). 

Bei einer Analyse der BewegungsvorgSnge in der SMgeanlage 
einer seits und in der nachzuschalirenden Abstapeleinriclrtung 
andererseits zeigt sich, dafi Gemeinsantkeiten gegeben sind, 
die eine Zusammenf assung von Sageanlage und Abstapelein- 
richtung zu einer wirtschafirlich arbeitrenden Einhei*, d. fo. 
eine Integrierung der Funktionen erstrebenswert und moglich 
erscheinen las sen- 
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Im folgenden werden erf indungsgemclfc ein Verfahren und die 
zugehorige Einrichtung beschrieben, die eine Zusammenf as sung 
von SSgeanlage und Abstapeleinrichtung zu einer besonders 
wirtschaftlich arbeitenden Einheit erlauben und einen er- 
heblichen Fortschritt gegenilber den bisher angewendeten oder 
bekanntgewordenen , getrennt arbeitenden SSgeanlagen und Ab- 
stapeleinrichtungen darstellen. 

In der beiliegenden Zeichnung ist auf einem Grundrahmen 1 , 
der mittels angetriebener RSder 2 auf Schienen 3 , 4 ver- 
fahrbar angeordnet ist, auf vier teleskopartig ausfahrbaren 
SMulen 5,5* , 5 ,f eine Plattform 6 mit einseitig aus- 
ladendem Tischvorsprung 7 angeordnet. 

Auf seitlichen Schienen 8 (8 1 , nicht sichtbar) ist verfahrbar 
ein Portal 9 aufgebaut, dessen Fahrantrieb - wie auch der An- 
trieb der RcLder 2 - der Vereinf achung halber nicht darge- 
stellt ist. 

Auf dem Portal 9 ist verschiebbar ein SSgeaggregat 10 mit 
SSgemnotor 11 und Absaughaube 12 angeordnet. 

An seiner dem Beschauer zugekehrten Seite tragt das SMgen- 
aggregat 10 einen in Pfeilrichtung aushebbaren Schubarm 13 
mit Schubplatte 14. 

Auf einer fest aufgebauten Brtlcke 15 sowie einer Ftihrungs- 
schiene 16 stUtzt sich die QuersSgen traverse 17 ab, die in 
Shnlicher Weise wie das Portal 9 ebenfalls ein SSge- 
aggregat 18 mit SMgemotor 19 und Absaughaube 20 trSgt. 

Auch an der Rttckseite dieses SSgeaggregates ist ein in Pfeil- 
richtung aushebbarer Schubarm 21 mit Schubplatte 22 angebaut. 
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Auf der Plattf orm 6 liegt ein Plattenpaket 23 , von dera ein 
erster Trennstreifen 24 bereits abgetrennt und soweit zweimal 
lSngsverschoben wurde, daB zunSchst ein Trennsttlck 25 quer 
abgetrennt und dann auf den Teilstapel 26 geschoben und in der 
dargestellten Situation ein zweites , gleichgroBes Trennstiick 27 
ebenfalls querabgetrennt und ftlr den Abschiebevorgang bereit 
ist . 



Ein Teilstapel 28 nimmt nach einem V erf ahrvor gang des Grund- 
rahmens 1 und einer weiteren LMngsverschiebung des Trenn- 
streifens 24 durch den Schubarm 13 mit Schubplatte 14 sowie 
einer Querschubbewegung des Schubarmes 21 mit Schubplatte 22 
den Rest 31 des Trennstreifens 24 auf. 



Ein gesamter Verarbeitungsvorgang der dargestellten Ein- 
richtung besteht also darin, daB mittels einer nicht darge- 
stellten Einschubvorrichtung die obersten Lagen des Gesamt- 
stapels 30 als strichpunktiert angedeutetes Paket 29 auf die 
Plattform 6 aufgeschoben und mittels an sich bekannter und 
deshalb nicht dargestellter Ausrichtelemente in genaue 
Position gebracht wird. 

Mit Hilfe des L^ngssMgenmotors 11 und durch einen LSngsver- 
fahrvorgang des Portales 9 wird dann ein Teilstreifen 24 vom 
Paket abgetrennt und in der bereits vorher beschriebenen 
Weise mittels der Schubplatte 14 in die Quertrennposition ge- 
bracht . 



Jeweils nach einem durchgefGhrten Quertrennschnitt schiebt 
dann der Schubarm 21 mit Schubplatte 22 das abgetrennt e 
Sttlck auf den Teilstapel, dessen Position Qber eine an sich 
bekannte Programmiersteuerung der verfahrbare Grundrahmen 1 
vorher angefahren hatte. 
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Im Wechsel von Schnitt- und Verschiebevorgangen der 
Sagenaggregate mit Positioiiierf ahrten des Grundrahmens 1 
auf den Schienen 3 f 4 wird auf diese Weise sowohl der 
Auf teilvor gang als auch das Abschieben der Teilstucke 
nach vorbestimmtem Programmablauf durchgef iihrt. 

Wenn das letzte Teilpaket die Plattform 6 verlassen hat, 
fahrt auch der Grundrahmen 1 wieder in seine Aus gangs - 
position, um ein neues Paket 29 1 vom Stapel 3o abzuholen. 

Da die Plattform 6 auf den Teleskopsaulen 5 , 5 1 , 5 T f , 
hohenverstellbar eingerichtet ist f wird sowohl flu? das 
Aufschieben eines Paketes am Stapel 3o als auch fur das 
Abschieben der Teilpaket e auf die jeweils unterschied- 
liche Hohen aufweisenden TeilpaJcetstapel 28 , 26 keine 
zusatzliche Kubeinrichtung benotigt. 

Das Einfahren auf die jeweils erf orderlichen Aufschiebe- 
bzw. Abschiebeniveauhbhen wird automatisch iiber Abtast- 
schalter bzw. Lichtschrankensteuerungen vorgenommen. 
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